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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen flachigen Hochteraperatur-Isolierkorper bestehend aus anorganischem Faserfull- 
stoff, naturhchem Wollastonit sowie Bindemittel und ein Verfahren zur Herstellung von derartigen flachigen Hochtem- 
peraturkorpem auf Langsiebanlagen. 

[0002] Aus der EP 0 936 199 A2 ist ein Verfahren zur Herstellung vakuumgeformter feuerfester Teile und Isolierkor- 
per zur Hochtemperatur-Isolierung bis in den Bereich von 1250°C Anwendungstemperatur bekannt. 
[0003] GemaB dem dort vorgestellten Verfahren soli Wollastonit mit nadeliger, faseriger Kristallform mit Wasser und 
bevorzugt einem Bindemittel zu einem Slurry vermischt und anschlieBend in eine Form gefullt werden. Durch eine Va- 
kuumbehandlung wird die Flussigkeit abgesaugt und der so gebildete Formteil getrocknet. Der Isolierkorper zeichnet 
sich dadurch aus, daB neben Wollastonit ein Bindemittel und anorganische Fullfasern enthalten sind, wobei im getrock- 
neten Zustand eine Dichte im Bereich von < 0,8 g/cra 3 vorliegt. 

[0004] GemaB der T^hre nach EP 0 936 1 99 A2 gelingt es zwar, einen Isolierkorper 7.ur Hochternperatur-Tsolierung 
anzugeben, der im wesentlichen umweltvertraglich und bioloslich ist, da Wollastonit und spezielle anorganische Fullfa- 
sern zum Einsatz kommen. Es hat sich jedoch gezeigL daB die dort vorgesehene Vakuumbehandlung zum Absaugen von 
Flussigkeit nur bei relativ genngen Plat.tendicken rationell und fertigungsrelevant durchfuhrbar isL 
[0005] Bei dem Verfahren zur Herstellung von nichtbrennbaren asbestfreien Tafein nach AT 379 365 wird von einer 
Siebtrocknung oder einer anderen Filtereinrichtung ausgegangen, die eine wassrige Suspension aus einem Tonbindemit- 
tel einer glasarugen anorganischen Faserverstarkung und Starke aufnimmt, wobei die en twasserte Suspension unter Er- 
halt einer Tafel trocknet. Die wassrige Suspension enthalt gemaB der als bevorzugt herausgestellten Ausfuhrungsform 
ungebrannten plastischen Ton, glasartige anorganische Fasern, Starke sowie organische, bahnbildende Fasern Als letz- 
tere kommen Zeilulosefasern zum Einsatz. 

[0006] ^ Die Anwendung einer Langsiebtechnologie zur Herstellung eines Dammstoffs ist aus der DE 44 02 244 A 1 be- 
kannt. So wird zunachst eine wassrige Suspension aus dort vorgesehenem zerfaserten Altpapier und Wasser gebildet und 
es erfolgt. eine Zugabe einer vorgegebenen Menge tierischer und/oder pflanzlicher Fasern. Nach einem Mischen der 
wassngen Suspension wird diese auf einem Blattbildner aufgebrachl und verteilu wobei als Blattbildner bevorzugt ein 
Sicb Vcrwcndung findct. Im AnschluB erfolgt cin Entfcrncn des ubcrwicgcndcn Tcils des Wasscrs unter Erhalt cinc-s fla- 
chigen, flexiblen bis festen mattenartigen Gefuges, welches dann getrocknet und konfektioniert werden kann. 
[0007] Die bekannte Langsiebanlage oder Rundsiebanlage ermoglicht einen kontinuierlichen Verfahrensablauf mit ei- 
ner relativ hohen Produktivitat bei vergleichsweise giinstigen Kosten. 

[0008] Auf die Anmelderin zuriickgehend iiegen umfangreiche Erfahrungen zur Herstellung von sogenannten Boards 
nach der Langsiebtechnologie vor, wobei die Boards zum Zwecke der Isolierung von Brennkamrnem in z. B. Gasther- 
men Verwendung finden. Das Boardmaterial besteht iiblicherweise aus Keramikfasern, Fullstoffen und einem Binder. 
[0009] Aufgrund emer Einstufung der bisher verwendeten Keramikfasern als krebserzeugender Gefahrenstoff wird all- 
gemem gefordert, daB Isoliermaterialien ohne Keranukfasern bereitzustellen sind. Zum Einsatz kommen daher soge- 
nannte biolosliche Hochtemperaturfasem, die mehr als 18 Gew.-% Alkali- und Erdalkalioxide enthalten und die nicht als 
Gefahrstoft bewertet sind. Durch die hier allerdings gegebene Fasermorphologie resultieren jedoch bezogen auf die Ver- 
arbeitung auf Langsiebanlagen schlechtere technologische Eigenschaften. Es ist daher ein einfacher Austausch von Ke- 
ramikfasern durch biolosliche Hochtemperaturfasem nicht moglich. 

[0010] Urn fur die Langsiebtechnologie geeignet. zu sein, muB das Ausgangsmaterial sowohl eine gute NaB- als auch 
Trockenfesugkeit und eine ausreichende Biegsamkeit. im nassen Zustand besitzen. Der nach der EP0 936 199 A2 be- 
schnebene Isolierkorper ist zu sprode und briichig, um nach dem an sich vorteilhaften Langs ieb verfahren gefertigt zu 
werden. Grundsiitzlich besteht zwar die Moglichkeit des Zusatzes von bekannten organischen Bindern, wie z. B. Zeilu- 
losefasern oder organischen Synthesefasem, ein solcher Einsatz schlieBt sich jedoch daher aus, da insbesondere fur 
Brennkammensolierungen bei Gasthermen eine sogenannte Rauchfreiheit bei Erhitzung gefordert wird 
[0011] Aus dem Vorgenannten ist es daher Aufgabe der Erfindung, einen flachigen Hochtemperatur-Isolierkorper an- 
zugeben, welcher auf Langsiebanlagen in hoher Produktivitat gefertigt werden kann und der alien Anforderungen hin- 
sichtlich einer Biovertraglichkeit geniigt und welcher im Hochtemperatureinsatz nur einen geringen Schwund zeigt Wei- 
terhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von derartigen flachigen Hochtemperatur-Isolierkor- 
pem auf Langsiebanlagen anzugeben. 

[0012] Die Losung der Aufgabe der Erfindung erfolgt beziiglich des Isolierkorpers mit einer Lehre nach den Merkma- 
len des Patentanspruchs 1 sowie hinsichtlich des Verfahrens mit einer Abfolge gemaB Patentanspruch 3, wobei die Un- 
teranspruche mindestens zweckmaBige Ausgestaltungen und Weiterbildungen umfassen. 

[0013] GemaB dem Grundgedanken der Erfindung werden dem Hochtemperatur-Isolierkorper bei der Herstellung ex- 
trem feme Mikroglasfasern mit einem mittleren Faserdurchmesser von < 0,6 um zugefugt. Diese Mikroglasfasem legen 
ein engmaschiges Netz mit hoher Festigkeit und BiegsamkeiU wobei mit geringerem Faserdurchmesser sich eine hohere 
Fesugkeit ergibt und die Zusatzmenge an Fasem reduzien werden kann. 

[0014] Es hat sich gezeigt. daB ein optimaler Bereich der Zugabe von Mikroglasfasern bei einem Anteil von 0 5 bis 2% 
der Gesamtfeststoffmenge liegt. Aufgrund der geforderten Bioloslichkeit sind nur solche Glasfasern bevorzuet, deren 
Anteil an Alkali- und Erdalkalioxiden > 1 8% ist. 5 

[00151 Weiterhin ist eine Tonzugabe erfindungswesentlich, da hieraus eine besonders gute mechanische Stabilitat als 
Voraussetzung fur die weitere Bearbeitung des Materials gegeben ist. 

[0016] Letztendlich wird das aus dem Stand der Technik bekannte Wollastonit als Keramikfaser-Ersatzstoff zugege- 

ben, wobei das Verhaitnis zwischen mittJerer Lange zu Durchmesser der Fasern irn Bereich von 15 • ] liegt 

[0017] Wollastonit besteht haupLsachlich aus CaSi0 3 , wobei Eisen, Magnesium oder Mangan das Kalzium ersetzen 

konnen. 

[0018] Die Zugabe von Ton wird bis zu 20% der Gesamtfeststoffmenge vorgenommen, wobei der KorngroBenanteil 
< 2 um im Bereich von mindestens 65 bis 75% liegt und grobkornige Anteile > 63 urn gering zu halten sind. 
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[0019] In Ausgestaltung der Erfindung liegt. der FaserfuUstoff-Anteil bei im wesentlichen 15 bis 20% und der Wolla- 
stonitanteil bei im wesenriichen 40 bis 50% der Gesamtstoffmenge. m 
[0020] Es hat sich gezeigU daG ein Plattenmaterial als Hochtemperatur-Isolierkorper gemaB der Erfindung, beispieis- 
weise in einer Starke von 5 bis 15 mm, sehr gut einer nachfolgenden mechanischen Bearbeitung unterzogen werden 
kann Bei dieser mechanischen Bearbeitung wird durch Sagen, Frasen, Schleifen, Bohren oder dergleichen eine zeich- > 
nungsgerechte Teilefertigung erreicht. Die gewunschte hohe mechanische Festigkeit und eine gennge Staubentwicklung 
beim ublichen spanenden Bearbeilen ist gegeben. Als weiterer Vorteil zeigt sich, daB der erfindungsgemaBe Hochtempe- 
ratur-Isolierkorper nicht dazu neigl, im spateren Betriebszustand PartikeL die sich aus dem Isohermatenal losen, abzu- 
geben und die womoglich die Brennerpiatte beim Einsatz in Gasthennen oder dergleichen verunreinigen. 
[0021] Weiterhin ist die Geruchsbelastigung bei Inbetriebnahme unier Nutzung der erfindungsgemaBen Hochtempera- 10 
tur-Isolierkorper minimal. Ebenso wenig tritt eine RiBneigung oder der erwahnte Materialabtrag durch Gaserosion auf. 
[0022] Der einzusetzende Ton ist durch eine hohe Trockenbiegefestigkeit sowie eine geringe Brennschwindung und ei- 
nen niedrigen C^luhverlust neben den Komgrofienverteilungen wie oben erwahnt gekennzeichnet. 
[0023] Bei dem Verfahren zur HersteUung von flachigen Hoch temper atur-Isolierkorpem auf Langsiebanlagen wird zu- 
nachst vom Bilden einer wassrigen Suspension, enthaltend Hochtemperaturfasem, in einer Butte ausgegangen. Im An- 15 
schluG erfolgt ein Suspendieren einer vorgegebenen Menge von Mikroglasfasern, deren rnittlerer Faserdurchmesser im 
Bereich von < 0,6 urn liegt, vorzugsweise mit Hilfe eines Turbolosers. Die so erstellte Suspension wird dann in die 

Butte aufgegeben. . . 

[0024] Weiterhin werden Fullstoffe, namhch Wollastonit und Ton, im Turboloser suspendiert, em, anorgamscher Win- 
der zugegeben und diese Mischung den ubrigen Rohstoffen in der Butte zugegeben. Als anorganischer Binder wird be- 20 
vorzugt eine kolloidale Kieselsaurelosung mil anionischer Ladung verwendet. Im Turboloser m Wasser gelosie Starke 
wird als etwa l%ige Losung auf die gesamte Mischung der Butte zugefuhrt und es erfolgt hiemach em Auffullen nut 
Wasser zum Einstellen einer im wesentlich konstanten Stoffdichte, Im Stoffverdunnungskasten kann dann die Suspen- 
sion je nach Bedarf nochmals mit Wasser verdunni werden. 

[002*5] Die Mischung wird dann flachig auf einen Blattbilder, insbesondere Sieb einer Siebanlage aufgebracht und dort 2> 
verleilu wobei ein Entfemen des Wassers auf der NaBparue der erwahnten Lang siebanlage bis zu einem Reslwasserge- 
halt von im wcscnOichcn 50% vorgcnommcn wird. Ubcr cincn Ofcn erfolgt dann cin Fcrtigtrockncn bis zu cmcr End- 
feuchte von < 5% Wassergehalt sowie ein Konfektionieren und mechanisches Fertigbearbeiten der Isoherkorper. 
[0026] Die StofTdichte der Suspension wird auf im wesentlichen 6 bis 8% eingestellt. Der Mikroglasfaser-Anteil liegt. 
im Bereich von 0,5 bis 2% der Gesamtfeststoffmenge, wobei die Glasfasern einen An teil an Alkali- oder Erdalkalioxiden 30 
von > 18% besitzen. Zum Reduzieren der organischen Produktanteile wird eine kationische Starke mit hoher Ladungs- 

dichte eingesetzt. r 
[0027] Zum Einstellen und Anpassen des Flockungsverhaltens kommt als Retentionsmittel eine im wesentlichen U,i 

bis 0,2%ige Losung eines kationischen Poly aery lamids zum Einsatz. 

[0028] Mil dem beschriebenen Verfahren zum Herstellen von Isolierkorpern auf einer Langsiebanlage konnen Platten- 3:> 
starken im Bereich von 5 bis 15 mm gefertigt werden, die in der gewunschten Weise nach Kundenwunsch endbearbeitet 

werden konnen. ■ . f .. 

[0029] Die Rezepturen und Eigenschaften von realisierten Hochtemperatur-Isolierkorpern (Boards) insbesondere tur 
den Einsatz als Brennkammerisolierungen sind der nachstehenden Ubersicht zu entnehmen, wobei hier erganzend die 
chemische Zusammensetzung der eingesetzien Hochtemperaturfasem erlautert ist 
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Rezeptubersicht (in %) und Eigenschaf.cn von Boards fur BrennkammerisoUerungen 

Board Bl Board B2 Board C 



Board A 
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Faser Typ A 
Faser Typ B 
Langf aser Typ B 

Faser Typ C 
VJollastonit 

Ton 

Kieselsol 
Starke 
Glasf aser 



51, 0 



35 



40 



38, 0 
7,4 
2,2 
1,4 



Summe 



Dichte g/cnr 



Eindrucktiefe ram 
(0 Kugel:25 mm 
Last: 7,5N) 



(Lin. Schwindung % 
24h, 1100°C) 



100, 0 



18,7 



46, 9 
18,7 

11, 8 
2,8 
1,1 



0,44 



100,0 



0, 60 



18,7 

46.9 
18,7 
11, 8 
2,8 

1,1 



0, 16 



1,76 



0,09 



0,50 



100, 0 



0, 49 



0,12 



0,39 



23,2 
58,1 

14,2 
3,4 

1,1 



100,0 



0,44 



0,20 



1,27 
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Chemische Zusaminensetzung der Hochtemperaturfasern (%) 

Si0 2 A1 2 0 3 CaO+MgO 

38 - 43 18 - 23 23 - 28 

61-67 - 29 - 40 

72-77 - 19-26 
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[0030] Die Erfindung soil nachstehend eines Ausfuhrungsbeispiels sowie unter Zuhilfenahme einer Figur naher erlau- 

tert werden. . 
[0031] Die Figur zeigt hierbei den prinzipiellen Aufbau einer Langsiebanlage, wie sie zur Herstellung von nacnigen 

Hochlemperatur-Isoherkorpern Verwendung findet. 

[0032] Ein Turboloser 1 ist liber Rohrleitungen 2 mit der Mischbutte 3 verbunden. Die Mischbutte 3 wiederum stent 
uber entsprechende weitere Leitungen mit. einer Vorratsbutte 4 in Verbindung. Der Vorratsbutte 4 nachgeordnet ist ein so- 
genannter Sloffverdiinnungskasten 5. Fine Rohrverbindung 6 fuhrt auf einen Stoffauflauf 7 eines Langsiebs 8. Das Lang- 
sieb umfaBt eine Regis terpartie 9 sowie eine Saugerpartie 10. Dem Langsieb 8 schlieBt. sich ein einsturiger oder mehrstu- 
figer Trockner 11 an, an dessen Ausgang das plattenartige Material dem Querschneider 12 zugefuhrt ist. 
[0033] Das am Querschneider 12 auf Rohformat gebrachte bis zu 15 mm dicke Plattenmaterial wird einer weiteren me- 
chanischen Bearbeitung unlerzogen, wobei hier Sagen, Frasen, Schleifen, Bohren und dergleichen zur Anwendung kom- 
men, urn nach Kundenwunsch zeichnungsgerechte Telle zu fertigen. 

[0034] GemaB Ausfiihrungsbeispiel wird verfahrensseilig nach Vorlegen von Wasser in die Butte em Suspendieren von 
Hochtemperaturfasern in der Butte vorgenommcn. Wcitcrhin crfolgt ein Suspendieren von Mikroglasfascrn im Turbolo- 
ser, wobei diese Mischung dann den anderen Fasern in der Butte zugefuhrt wird. 

[0035] Fiillstoffe, namlich Wollastonit und Ton, werden ebenfalls im Turboloser suspendiert. Es wird dann anorgam- 
scher Binder zugefugt und dies den ubrigen Rohstoffen, die sich in der Butte befinden, zugegeben. 
[0036] Im Turboloser in Wasser geloste Starke wird als ca. l%ige Losung der gesamten Mischung zugegeben. Durch 
Auffiillen mit Wasser laBt sich dann eine konstante Stoffdichte von bei spiels weise 1% einstellen. Der StorTverdunnungs- 
kasten dienl der bedarfs weisen nochmaligen Verdunnung der Suspension mit Wasser. 

[0037] Durch Zugabe eines an sich bekannten Retention smittels in die Rohrleitung 6 kann die bereits eingetrelene 
Flockung zusatzlich noch an das momentum an der NaBpartie herrschende Absaugverhalten der Suspension angepaBt 35 
werden. Als Retentionsmittel wird eine ca. 0,1 bis 0,2%ige Losung eines kationischen Polyacrylamids emgesetzt. Die 
Zugabemengen richten sich hierbei nach der Maschinengeschwindigkeit und der Hohe der auf der NaBpartie gebildet en 
Stoffbahn und liegen im Bereich von im wesentlichen 150 bis 250 1/h. 

[0038] Durch Entwasserung der Suspension bildet sich auf der NaBpartie eine Stoffbahn, die am Ende des Langsiebs 8 
noch einen Wassergehalt von 50 bis 55% aufweist. 40 
[0039] Die in diesem Zustand noch sehr weiche Bahn wird im Trockner 11 bis auf eine Endfeuchte von < 5% getrock- 
net. Am Querschneider 12 wird das uockene Material auf ein Rohformat geschnitten und abgestapelt. Auf die nachfol- 
genden Bearbeitung sgange wurde bereits hingewiesen. 

[0040] Der zugegebene Ton als FLillstoff muB eine mogkehst hohe Trockenbiegefestigkeit sowie erne gennge Brenn- 
schwindung und einen niedrigen Gluhverlust aufu'eisen. Die Anteile mit einer KomgroBe < 2 urn sollen mindestens 65 45 
bis 75% betragen. Grobe Kornanteile im Bereich > 63 urn sind zu vermeiden. 

[0041] Als anorganischer Binder findet eine kolloidale Kieselsaurelosung mit anionischer Ladung Verwendung. Dieser 
Binder wird durch Zugabe von geloster kationischer Starke im Material fixiert. Hierbei kommt. es durch elektrostatische 
Wechselwirkungen und Ladungsaustausch zur Ausflockung. Die Flocken schlieBen die Fullstoffpartikel und Fasern mit 
ein und bewirken eine gule AbU*ennung des Wassers aus der Suspension. Damit der organische Anteil im Isoliermatenal 
moghchst niedrig bleibt, wird bevorzugt eine kationische Starke mit hoher Ladungsdichte ausgewahlt. 
[0042] Wie dargelegt, ist zur Verbesserung der thermomechanischen Eigenschafien ein nadeliger, verstarkender Fiill- 
stoff vorteilhaft, wobei hier bevorzugt auf naturlichen Wollastonit. mit. einem durchschnitdichen Lange zu Durchmesser- 
Verhaltnis von im wesendichen 15 : 1 und einem Gluhverlust < 0 ? 5% zuruckgegriffen wird. Wollastonit kompensiert 
hierbei die an sich ungunstigen HeiBeigenschaften der Hochtemperaturfasern. Insbesondere wird eine Vernngerung der 55 
linearen Schwindung bei isothermischer Beanspruchung bewirkt. 

[0043] Im Fall einer Brennkammerisolierung erfolgt die thermische Belastung im standigen Wechsel durch das Schal- 
ten des Brenners. Es wird hier also das Isolalionsmaterial nur einseitig und ungleichmaBig erhitzt. 

[0044] Es hat sich uberraschenderweise gezeigt daB unter solchen Bedingungen das Erreichen einer geringen Unearen 
Schwindung bei einer Priifung mit. isothermischer Belastung iiher 24 St.unden nicht das entscheidende Kritenum fur die 60 
richtige Auswahl der Stoffe bzw. der Mischung ist. So wurde festgestellt, daB Isolierkorper, die im Test bei 1 100°C einen 
sehr geringen Schwund von < 0,5% aufwiesem im praktischen Brennkammertest bereits nach wenigen Temperaturwech- 
seln Risse zeigten. Auch wurde festgestellt, daB die Faserlange der Hochtemperaturfasern einen EinfluB auf die maBgeb- 
lichen HeiBeigenschanen ausuben. Besonders vorteilhaft ist daher der Einsatz moglichst langer Fasern. Diese erhalt man 
dadurch, daB im ZerfaserungsprozeB ein Oberflachengleiunittel zugesetzt wird. Unter Berucksichugung der sich aller- 65 
dings ergebenden schlechteren Verarbeitbarkeit der Suspension aufgrund langer Fasern sowie mit Blick auf die Oberfla- 
chengiite des Materials liegt das als Auswahl kritenum gefundene Optimum bei einem Anteil von 15 bis 20% bezogen 
auf den Gesamtfeststoff . 
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[0045] Bei der Auswahl geeigneter Boardvarianten fur den Einsatz in den Brennkammem von z. B. Gasthermen spie- 
len die- jeweiligen Einbauverhaltnisse eine rnaflgebliche Rolle. Mil groBer werdenden Abmessungen der Isolierteile und 
mit steigender Maximaltemperatur auf der heiBen Seite ergeben sich steigende Anforderungen. Bei genngen derartigen 
Anforderungen kann Board A mit gutem Erfolg verwendet werden. Bei hoheren Anspruchen empfiehlt sich das Einset- 

5 zen von Board B oder C gemafi der beschriebenen Rezeptubersicht. 

[0046] Es sei noch angemerkt, daB uber eine Steuerung der Stoffauflaufmenge und der Siebgeschwindigkeit die Dicke 
der zu schaffenden Isolierkorper sich einsiellen bzw. verandern laBt. Vorteilhafterweise wird bei der erfindungsgemaB 
ein^esetzten Langsiebanlage ein umlaufendes Band als Sieb verwendet. Es sei noch erwahnt, daB das Sieb 8 seitliche, 
uralaufende Deckelriemen besitzt, so daB ein unerwiinschtes AbflieBen der Suspension vermieden wird. Bevorzugt ist 

10 das Sieb aus Polyester gefertigt und lauft mit konstanter, einstellbarer Geschwindigkeit urn, welche im Bereich von 0,5 
bis 18 m/min liegt. 

[0047] Selbstverstandlich besteht die MoglichkeiU rnehrere Siebstrecken hintereinander zu schalten. Ausgangssemg 
einer Siebstrecke kann ein Walzenpaar angeordnet sein, um die Oberflachenbeschaffenheil des sich ausbildenden Gefu- 
ges verandern zu konnen. GrundsatzUch soli moglichst viel Wasser der Suspension bzw. der Mischung mn^rhalb der 
15 Siebstrecke entzogen werden, da hier die Wasserentfernung deutlich kostengunstiger ist. als mit einem mtensiven War- 
metrockn ung sprozeB . 

[0048] Das ausgangsseitig der Siebanlage bereits eine festere Konsistenz aufweisende Gefuge wird mittels eines um- 
iaufenden Forderbands in den Trockner 11 uberfuhrt. Der Trockner ist. als Umlufttrockensystem bestehend aus Heizregi- 
ster und Lufter ausgefuhrt. Die Trockentemperatur kann im Bereich bis zu 150°C liegen. 
->o [0049] Zusammenfassend gelingt es mit dem vorgestellten Verfahren, in kostengunstiger Weise fiachige Hochtempe- 
ratur-Isolierkorper zu fertigen, welche alien Anforderungen an eine Brennkammerisolierung von insbesondere (jasther- 
men Rechnung tragen. Die vorgesteUten Materialien sind biovertraglich und entsprechen alien sonstigen qualitaUven 
Anforderungen insbesondere bezuglich eines geringen Materialabtrags durch Gaserosion. 
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1 Turboloscr 

2 Rohrleitungen 

3 Mischbutte 
30 4 Vorratsbutte 

5 Stoffverdiinnungskasten 

6 Rohrleitung 

7 Stoffauflauf 

8 Langsieb 

35 9 Regis terpartie 

10 Saugerpartie 

11 Trockner 

12 Querschneider 



Bezugszeichen 



40 Patentanspruche 

1. Flachiger Hochtemperatur-Isolierkorper, bestehend aus anorganischern FaserfuUstoff, naturlichem Wollastonit 
sowie BindemitLel, gekennzeichnet durch 

feine Mikroglasfasern mit einem Anteil im Bereich von im wesentlichen 0,8 bis 2% der Gesamtfeststofirnenge, wo 
45 bei der mittlere Faserdurchmesser im Bereich < 0,6 um liegt, 

Tonanteil von bis zu 20% der Gesamtfeststoffmenge, wobei der KorngroBenanteil < 2 um im Bereich von rninde- 
stens 65 bis 75% liegt und grobkornige Anteile > 63 um gering zu halten sind und 

Wollastonit mit einem mitlleren Langen- zu Durchmesser- Verhaltnis von 15 : 1 und einem Gluhverlust von < 0,5%. 
2 Flachiger Hochtemperatur-Isolierkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Faserstoffanteil bei 
50 im wesendichen 15 bis 20% und der Wollastonit- Anteil bei im wesentlichen 40 bis 50% der GesamtfesLstoffrnenge 

liegt. . . 

3. Verfahren zur Herstellung von flachigen Hochtemperatur-Isolierkorpem auf Langsiebanlagen nut rolgenden 

Schritten: 

- Bilden einer wassrigen Suspension, enthaltend Hochtemperaturfasem in emer Butte, 

55 _ Suspendieren einer, vorgegebenen Menge von Mikroglasfasern, deren mittlerer Faserdurchmesser im Be- 

reich von < 0,6 um liegt, vorzugsweise mittels 'lurboloser und in die Butte Aufgeben, 

- Suspendieren von Fullstoffen, wobei diese naturliches Wollastonit und Ton umfassen, Zugeben von anorga- 
nischern Binder, bevorzugt in Form einer kolloidalen Kieselsaurelosung mit anionischer Ladung sowie in die 

Buttemischung Aufgeben, 
6o - Zugeben geloster Starke in die Gesamtmischung, 

- EinsteUen einer vorgegebenen Stoffdichte durch Wasserzugabe, 

- flachiges Aufbringen und Verteilen der Mischung auf einem Blattbildner, insbesondere Sieb der Langsieb- 
anlage, 

- Entf ernen des Wassers auf der NaBpart.ie der Langsiebanlage bis zu einem Restwassergehalt von im wesent- 

65 lichen 50%, 

- Fertigtrocknen bis zu einer Endfeuchte von < 5% Wassergehalt und 

- Konfektionieren sowie mechanise hes Fertigbearbeiten. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine im wesentlichen l%ige Starkelosung der Mi- 
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schung zugegeben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Stoffdichte auf im wesentlichen 6 bis 8% 
eingestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Mikroglasfaser-Anteil im Bereich 
von 0,5 bis 2% der Gesamtfeststoffmenge liegt, wobei die Fasern einen Anteil an Alkali- und Erdalkalioxiden von 
> 18% besitzen. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnel, daB zum Reduzieren organischer Pro- 
duktanieile kationische Starke mit hoher Ladungsdichte eingesetzt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnel, daB zum Hinstellen und Anpassen des 
Flockungsverhaltens als Retenuonsmittel eine im wesentlichen 0,1 bis 0,2%ige Losung eines kationischen Poly- 
acrylamids zugesetzt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialstarke der gefertigten 
TCorpcr oder Plar.ien im Bereich von 5 bis 15 mm liegt wobei die Fndbearbeitung nach Kundenwunsch durch 
Schneiden, Stanzen oder spanende Fertigungsschritie erfolgt. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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